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Abstract 


In a process for making a cloth (especially an awning or similar cloth), two lengths of cloth (31 , 32) are 
placed edge to edge and, on at least one side, a strip of material (41 ) having fibres extending at right angles 
to the two edges (33, 34) is laid over the joint (37). An adhesive is applied at the edges of the cloths (31 , 32) ! 
covering the portion over which the fibrous strip (41 ) is to be attached so that the cloths and the strip are j 
permanently bonded. Preferably the adhesive, which may be an activatable adhesive, may be applied to the ■ 
edges of the cloths or to the jointing strip or both. The first jointing strip may be applied on top of the cloths, 
which are then turned over for the application of the second jointing strip, or the cloths may be laid on the 
first jointing strip after the application of adhesive, and the second jointing strip applied subsequently. I 
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Beschreibung 



Zum Beschatten von Schaufenstern, Sitzplatzen, Ter- 
rassen, Balkonen und dergleichen, aber auch von Win- 
tergarten, werden sehr haufig Tucher eingesetzt, die bei 
Nichtgebrauch, z.B. bei Nacht oder bei Regenwetter, 
auf eine Tuchweile aufgewickelt werden und die fur den 
Gebrauch mittels mechanischer Vorrichtungen von der 
Tuchweile abgewickelt werden und uber der zu be- 
schattenden Flache aufgespannt werden. Fur das Auf- 
wickeln des Tuches ist die Tuchweile mit einem handbe- 
tatigten oder mit einem maschinell betatigten Antrieb 
ausgeriistet Fur das Abwickeln des Tuches von der 
Tuchweile und fur das Auf spannen ist der von der Tuch- 
weile abgekehrte Rand des Tuches rait einer sogenann- 
ten Ausfallstange versehen. Bei Markisen wird die Aus- 
fallstange im allgemeinen von federbelasteten Gelenk- 
armen gehalten, mit denen eine Ausladung der Markise 
bis ca. 4 m moglich ist. Bei Wintergartenbeschattungen 
wird die Ausfallstange in der Regel in Fuhrungen ge- 
fuhrt und von einem Gegenzugsystem, meist ein Seil- 
zugsystem, sowohl in der Ausziehrichtung wie auch in 
der Einziehrichtung bewegt Mit einem solchen Gegen- 
zugsystem ist eine Ausladung bis ca. 7 m moglich. Die 
Tucher fiir Markisen und Wintergartenbeschattungen 
werden im folgenden der Einfachheit halber nur noch 
als Markisentucher bezeichnet 

Fur die Markisentucher werden Tuchbahnen verwen- 
det, die ublicherweise 12 m breit sind Da Markisen und 
Wintergartenbeschattungen im allgemeinen eine groBe- 
re Breite als 1,2 m haben, muB das Markisen tuch aus 
mehreren Tuchbahnen zusammengesetzt werden. An 
den Verbindungsstellen werden je zwei einander be- 
nachbarte Tuchbahnen entlang ihrem einander zuge- 
kehrten Langsrand mit einer Oberlappung von etwa 
2 cm Qbereinandergelegt und mit zwei Langsnahten zu- 
sammengenaht, die im folgenden Verbindungsnahte ge- 
nannt werden. An den beiden AuBenrandern des Marki- 
sentuches wird bei den beiden auBen geiegenen Tuch- 
bahnen der auBere Langsrand um etwa 3 bis 5 cm umge- 
schlagen und ebenfalls mit zwei oder mehr Langsnahten 
vernaht, die im folgenden Saumnahte genannt werden. 
Im Bereich der Verbindungsnahte und der Saumnahte 
hat das Markisentuch die doppelte Dicke gegenuber 
den ubrigen Flachenbereichen, wobei durch die Nahtfa- 
den noch eine gewisse zusatzliche Verdickung des Mar- 
kisentuches hinzukommt Das hat mehrere Nachteile 
zur Folge. 

Beim Aufwickeln auf die Tuchweile hat der Tuchwik- 
kel im Bereich der Verbindungsnahte und der Saumnah- 
te die doppelte Dicke und damit eine groBere Umfangs- 
lange als in den Flachenbereichen dazwischen. Dadurch 
wird das Tuch in den Nahtbereichen starker und in den 
Zwischenbereichen weniger stark gespannt Durch die- 
se unterschiedliche Spannung entstehen vor allem in der 
Nachbarschaft der Nahtbereiche Falten, die wie ein 
Waffel- oder Fischgratmuster aussehen und die vor al- 
lem bei teilweise aufgespanntem Markisentuch einen 
sehrschlechten asthetischen Eindruck ergeben. 

In den Nahtbereichen hat das Markisentuch wegen 
der doppelten Tuchlage in der Langsrichtung eine gro- 
Bere Formfestigkeit als in den Zwischenbereichen. 
Wenn im Laufe der Zeit die Ausrustung des Markisen- 
tuches sich verringert und das Markisentuch seine Stei- 
figkeit verliert und es weicher und labiler wird, hangt es 
unter dem EinfluB von Wind und Regen in den Zwi- 
schenbereichen starker durch als in den Nahtbereichen. 
Das Markisentuch wirkt so, als werde es in den Nahtbe- 



reichen durch mechanische Verstarkungen gestutzt. Es 
entsteht eine Art Hangematteneffekt Bei geringer 
Langsneigung des Markisentuches wird bei Regen die 
Wassersackbildung verstarkt 
5 Bei groBer Ausladung, w*e es bei Wintergartenbe- 
schattungen mit einem Gegenzugsystem moglich ist, 
muB eine verhaltnismaBig groBe Tuchspannung aufge- 
bracht werden, damit das Tuch im aufgespannten Zu- 
stand einigermaBen ordentlich aussieht. 
io Zu den ungleichen Spannungen einerseits in den 
Nahtbereichen und andererseits in den Zwischenberei- 
chen kommt beim Aufwickeln eines solchen Tuches 
noch hinzu, daB sich die Tuchweile und die Ausfallstan- 
ge elastisch verbiegen und sie in der Mitte starker als in 
15 den Endbereichen nachgeben. Dadurch entsteht im 
Tuch im Bereich der Saumnahte eine grofiere Spannung 
als im Bereich der Verbindungsnahte, von den Zwi- 
schenbereichen ganz zu schweigen. Dadurch wird es im 
Bereich der Saumnahte strammer auf die Tuchweile 
20 aufgewickelt als in den dazwischenliegenden Bereichen. 
Das wiederum hat zur Folge, daB das Tuch im Bereich 
der Saumnahte starker gedehnt wird, und zwar zunachst 
elastisch, was aber im Laufe der Zeit eine starkere blei- 
bende Dehnung des Markisentuches zur Folge hat. Das 
25 Markisentuch wird also im Bereich seiner Saumnahte 
allmahhch langer als in den weiter innen geiegenen Fla- 
chenbereichen. Dadurch hangt das Markisentuch im 
aufgespannten Zustand seitlich starker durch. Bei Wind- 
emwirkung neigt es in den Randbereichen zum Flattern. 
30 Bei Wintergartenbeschattungen kann das starkere 
Durchhangen der auBeren Bereiche dazu fuhren, daB 
das Markisentuch auf den AuBenflachen des Wintergar- 
tens und seinen Glasscheiben aufliegt und bei Windein- 
fluB daran scheuert 
35 Ein weiteres Problem stellen die Nahte dar, weil bei 
lhren Nahfaden die Festigkeit im Laufe der Zeit oftmals 
schneUer abnimmt als bei dem Markisentuch. Dadurch 
konnen die Nahte, zumindest abschnittweise, aufgehen. 
An diesen Stellen wird das Markisentuch fOr Regen und 
40 Wind durchlassig. Die Lebensdauer einer Markise her- 
kommlicher Art wird daher meist durch die Lebensdau- 
er ihrer Nahte bestimmt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren anzugeben, mit dem einzelne Tuchbahnen zu ei- 
45 nem Tuch, insbesondere zu einem Markisentuch, mitein- 
ander verbunden werden, bei dem die oben geschilder- 
ten Nachteile der nach herkommiichen Verfahren mit- 
einander verbundenen Tuchbahnen zumindest verrin- 
gert sind oder ganz vermieden werden. Diese Aufgabe 
so wird durch Verfahren mit den in den Anspruchen 1, 18 
23, 25, 26, 29, 30, 34 und 36 gelost 

Dadurch, daB bei dem Verfahren gemaB Anspruch 1 
zwei einander benachbarte Tuchbahnen entlang ihres 
einander zugekehrten Langsrandes in der gleichen Ebe- 
55 ne nebeneinander angeordnet werden und entlang der 
Langsrander zumindest auf einer Seite ein Faserstreifen 
auf die einander benachbarten Randbereiche der Tuch- 
bahnen aufgelegt und mittels eines Klebstoffauftrages 
mit diesen Randbereichen dauerhaft verbunden wird, 
eo wird zugleich eine dauerhafte Verbindung der beiden 
Tuchbahnen erreicht Da die Fasern des Faserstreifens 
weitestgehend parallel zueinander ausgerichtet sind, 
schmiegen sie sich eng aneinander an. Bei einem durch 
die gewunschte Kraftubertragungsfahigkeit des Faser- 
65 streifens vorgegebenen Gesamtquerschnitt der Fasern 
je Langeneinheit des Faserstreifens hat die diese Fasern 
umfassende Hullflache eine verhaltnismaBig geringe 
Hohe. Sie ist jedenfalls wesentlich geringer als die durch 



BNSDOCID: <DE_19602575A1 J_> 



DE 196' 02 575 Al 



eine Uberlappung der beiden Tuchbahnen entstehende 
Verdoppelung. Das gleiche gilt, wenn die Fasern auf 
zwei Faserstreifen verteilt sind, von denen je einer auf 
einer der beiden Seiten der Tuchbahnen angeordnet ist 
Dann sind wegen der auf beiden Seiten moglichen 
Krafttibertragung die Verhaltnisse sogar noch gunsti- 
ger. 

Durch Ausgestaitungen nach den Anspruchen 2 bis 10 
kann das Verfahren gemaB Anspruch 1 an die drtlichen 
Gegebenheiten und/oder an vorhandene geratetechni- 
sche Einrichtungen angepaBt werden, wobei bei den 
Ausgestaitungen nach Anspruch 6 oder 10 hinzukommt, 
daB die einander benachbarten Tuchbahnen an den ein- 
ander zugekehrten Langsrandern auch unmittelbar mit- 
einander verbunden werden. 

Durch eine Ausgestaltung nach Anspruch 1 1 oder 12 
konnen besondere Klebstoffe fur das Verbinden der 
Tuchbahnen verwendet werden, bei denen das Wirk- 
samwerden ihrer Klebekraft willkiirlich gesteuert wer- 
den kann. 

Mit einer Ausgestaltung nach Anspruch 13 kann der 
auBere Randbereich der beiden auBen gelegenen Tuch- 
bahnen auf eine Weise verstarkt werden, bei der der 
Dickenzuwachs ebenfalls erhebiich geringer ist als bei 
dem herkommlichen Umschlagen des Randbereiches 
auf die Tuchbahn und dem Vernahen des Randbereiches 
mit der Tuchbahn. In den Anspruchen 14 bis 16 sine 
dazu vorteilhafte Weiterbildungen des Verfahrens an- 
gegeben. 

Eine Ausgestaltung nach Anspruch 17 liefert eine be- 
sonders feste Verbindung der Tuchbahnen. 

Dadurch, daB bei dem Verfahren nach Anspruch 18 
Tuchbahnen und Faserstreifen mit Fasern verwendet 
werden, die zumindest zum Teil aus einem thermoplasti- 
schen Kunststoff bestehen, konnen die Fasern des Fa- 
serstreifens mit dem Randbereich der beiden Tuchbah- 
nen durch Warmeeinwirkung und Krafteinwirkung ver- 
bunden werden, d. h. verschweiBt werden. Durch eine 
Ausgestaltung nach Anspruch 19 werden die Tuchbah- 
nen auch unmittelbar miteinander verbunden, d. h. mit- 
einander verschweiBt 

Mit einer Ausgestaltung nach Anspruch 20 konnen 
die auBen liegenden Langsrander der Tuchbahnen 
durch VerschweiBen mit den Fasern eines Faserstrei- 
fens verstarkt werden, wobei in den Anspruchen 21 und 
22 zweckmaBige Verfahrensvarianten angegeben sind. 

Dadurch, daB bei dem Verfahren nach Anspruch 23 
Tuchbahnen verwendet werden, die zumindest zum Teil 
aus einem thermoplastischen Kunststoff hergestellt 
sind, und dadurch, daB der der anderen Tuchbahn zuge- 
kehrte Randbereich jeder der beiden Tuchbahnen durch 
Warmeeinwirkung und Krafteinwirkung verdichtet 
wird und dabei in seiner Dicke vermindert wird, konnen 
die beiden Randbereiche einander uberlappend zusam- 
mengefugt werden und entweder durch Verkleben oder 
durch VerschweiBen dauerhaft miteinander verbunden 
werden, wobei an der Verbindungsstelle wiederum eine 
Gesamtdicke erreicht wird, die wesentlich geringer als 
bei dem herkommlichen Verfahren ist 

Durch eine Ausgestaltung nach Anspruch 24 folgt die 
verbleibende Dicke dem MaB der an der betreffenden 
Stelie zu ubertragenden Zugkrafte. 

Dadurch, daB bei dem Verfahren gemaB Anspruch 25 
an dem einander zugekehrten Langsrand der beiden 
einander benachbarten Tuchbahnen ein Teil der Kettfa- 
den entfernt wird und die dadurch freiliegenden Enden 
der SchuBfaden iibereinandergelegt und mittels eines 
Klebstoffes dauerhaft miteinander verbunden werden, 



wird eine Verbindungsstelle geschaffen, deren Gesamt- 
dicke geringer ist als diejenige der einzelnen Tuchbah- 
nen. Das gleiche wird bei einem Verfahren gemaB An- 
spruch 26 erreicht, bei dem die freien Enden der SchuB- 
5 faden miteinander verschweiBt werden. Eine Ausgestal- 
tung dieser beiden Verfahren nach Anspruch 27 verbes- 
sert die Kraftubertragungsfahigkeit dadurch, daB die 
freien Enden der SchuBfaden beider Tuchbahnen zu- 
mindest teilweise miteinander verwirbelt werden und 

io dadurch zwischen den SchuBfaden der beiden Tuchbah- 
nen eine Art FormschluB hergestellt wircl 

Durch eine Ausgestaltung nach Anspruch 28 wird 
ebenfalls eine Verstarkung der Verbindungsstelle er- 
reicht, wobei die Dicke der Verbindungsstelle selbst 

15 nicht uber die Dicke der einzelnen Tuchbahnen ansteigt 
und, soweit die Fasern der Faserstreifen sich auf den 
noch mit Kettfaden versehen Nachbarbereich erstrek- 
ken,die Dicke nur unwesentlich zunimmt 

Dadurch, daB bei dem Verfahren nach Anspruch 29 

20 oder Anspruch 30 die Langsrander der Tuchbahnen 
nach je einem zick-zack-formigen bzw. maanderformi- 
gen Schnittmuster beschnitten werden, die zueinander 
komplementar sind, und diese Rander in der gleichen 
Ebene aneinandergelegt und mittels Klebstoff miteinan- 

25 der dauerhaft verbunden werden, wird ebenfalls eine 
Verbindungsstelle der beiden Tuchbahnen ohne Dik- 
kenzuwachs erreicht 

Bei einer Ausgestaltung nach Anspruch 31 konnen die 
Vorspriinge an beiden Langsrandern einander hinter- 

30 greifen, was zumindest das Aneinanderfugen der Tuch- 
bahnen erleichtert. 

Bei einer Ausgestaltung nach Anspruch 32 konnen die 
beiden Tuchbahnen auch miteinander verschweiBt wer- 
den. 

35 Mit einer Ausgestaltung nach Anspruch 33 wird eine 
zusatzliche Verstarkung der Verbindungsstelle erreicht 
Dadurch, daB bei dem Verfahren gemaB Anspruch 34 
in dem einander zugekehrten Randbereich der beiden 
Tuchbahnen der Zusammenhalt der Faden der Tuch- 

40 bahnen, d h. der Kettfaden und der SchuBfaden, durch 
Verkleben oder VerschweiBen verstarkt wird und in 
diesem Randbereich eine Anzahl den Langsrand der 
beiden Tuchbahnen ubergreifende Heftkiarnmern ge- 
setzt werden, wird ebenfalls eine Verbindungsstelle mit 

45 verhaltnismaBig geringer Dicke geschaffen. Die Heft- 
kiarnmern konnen so angebracht werden, daB sie den 
von ihnen umklammerten Teil der Tuchbahnen verdich- 
ten, so daB sie nicht mit ihrer vollen Dicke uber die 
Oberflache der Tuchbahnen hervorragen. 

50 Dadurch, daB bei dem Verfahren nach Anspruch 35 
die beiden einander benachbarten und in einer Ebene 
angeordneten Tuchbahnen mit einer ihre Langsrander 
ubergreifenden Zick-Zack-Naht verbunden werden, 
wird ebenfalls eine Verbindungsstelle mit einer verhalt- 

55 nismaBig geringen Dicke geschaffen. Durch Ausgestai- 
tungen nach Anspruch 36 und/oder 37 kann die Verbin- 
dungsstelle verstarkt werden. 

Eine Ausgestaltung nach Anspruch 38 oder 39 er- 
leichtert und vereinfacht das Verstarken der Verbin- 

eo dungsstelle in erheblichen MaBe. 

Durch eine Ausgestaltung nach Anspruch 40 konnen 
einzelne Verbindungsstellen oder aile Verbindungsstel- 
len in einem gewissen AusmaB wasserdurchlassig ge- 
staltet werden, so daB bei auftretendem Regen die Was- 

65 sersackbildung vermindert oder ganz verrnieden wird. 
Im folgenden wird die Erfindung anhand mehrerer in 
der Zeichnung dargestellter Ausfuhrungsbeispiele ein- 
zelner Tuchbahnen und/oder eines aus zwei Tuchbah- 
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nen zusammengesetzten Tuches naher erlautert. Es zei- 
gen: 

Fig. 1 und 2 je ausschnittweise dargestelit einen 
Querschnitt 

bzw. eine Draufsicht zweier Tuchbahnen im Bereich 
ihrer Verbindungsstelle; 

Fig. 3 und 4 je ausschnittweise dargestelit einen 
Querschnitt 

bzw. eine Draufsicht eines auSeren Langsrandes einer 
auBen gelegenen Tuchbahn; 

Fig. 5 einen ausschnittweise dargestellten Quer- 
schnitt des Randbereiches zweier nach einem weiteren 
Verfahren behandeiter Tuchbahnen; 

Fig. 6 und 7 je ausschnittweise dargestelit einen 
Querschnitt 

bzw. eine Draufsicht der miteinander verbundenen 
Tuchbahnen nach Fig. 5; 

Fig. 8 einen ausschnittweise dargestellten Quer? 
schnitt der beiden miteinander verbundenen Tuchbah- 
nen nach Fig. 6 mit einer zusatziichen Verstarkung; 

Fig. 9 und 10 je ausschnittweise dargestelit einen 
Querschnitt 

bzw. eine Draufsicht zweier nach einem weiteren Ver- 
fahren behandeiter Tuchbahnen; 

Fig. 11 und 12 je ausschnittweise dargestelit einen 
Querschnitt bzw. eine Draufsicht der miteinander ver- 
bundenen beiden Tuchbahnen nach Fig. 9 und Fig. 10; 

Fig. 13 einen ausschnittweise dargestellten Quer- 
schnitt der beiden Tuchbahnen nach Fig. 11 mit einer 
zusatziichen Verstarkungsschicht; 

Fig. 14 und 15 je eine ausschnittweise dargesteilte 
Draufsicht zweier nach weiteren Verfahren behandeiter 
Tuchbahnen; 

Fig. 16 eine ausschnittweise dargesteilte Draufsicht 
der beiden Tuchbahnen nach Fig. 15 mit einer anderen 
Behandlungsweise; 

Fig. 17 und 18 je eine ausschnittweise dargesteilte 
Draufsicht zweier nach einem weiteren Verfahren be- 
handelten Tuchbahnen; 

Fig. 19 und 20 je ausschnittweise dargestelit einen 
Querschnitt bzw. eine Draufsicht zweier in einem weite- 
ren Verfahren miteinander verbundenen Tuchbahnen. 

Das aus Fig. 1 und Fig. 2 in starker Vergroflerung 
ausschnittweise ersichtliche Tuch 30, des aJs Markisen- 
tuch oder als Wintergartenbeschattung verwendet wird, 
wird durch zwei Tuchbahnen 31 und 32 gebildet, die 
entlang der einander zugekehrten Langsrander 33 bzw. 
34 miteinander dauerhaft verbunden sind Zur Erleichte- 
rung der Darstellung und der Obersicht sind bei beiden 
Tuchbahnen 31 und 32 die Kettfaden 35 mit vergroBer- 
tern gegenseitigem Abstand und auf gleicher Hohe Iie- 
gend dargestelit und die SchuBfaden 36 zwar eng bei 
einander aber starker verwiiiiden dargestelit, wobei sie 
zur besseren Unterscheidung abwechselnd mit einer 
Punktierung und ohne eine Punktierung dargestelit sind. 

Die Tuchbahnen, die im allgemeinen eine Fertigungs- 
breite von 1,20 rn haben, werden auf die fur die Gesamt- 
breite des Tuches 30 erforderliche Bahnbreite geschnit- 
ten, wobei gegebenenfalls der sogenannte Rapport ei- 
nes Flachen- oder Streif enmusters beriicksichtigt wird 

Die beiden Tuchbahnen 31 und 32 werden mit den 
einander zugekehrten Langsrandern 33 und 34 in der 
gleichen Ebene nebeneinander angeordnet Dabei kon- 
nen die Langsrander 33 und 34 eng aneinandergestoBen 
werden oder es kann ein, wenn auch sehr kleiner, Zwi- 
schenraum 37 zwischen ihnen f reigelassen werden. 

Bei dem aus Fig. 1 und Fig. 2 ersichtlichen Ausfuh- 
rungsbeispiel wird die Verbindung der beiden Tuchbah- 
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nen 31 und 32 hauptsachlich durch zwei Faserstreifen 38 
und 39 bewirkt, die aus einer groBeren Anzahl unterein- 
ander weitestgehend paralleler Fasern 41 gebildet wer- 
den. Die Fasern 41 sind zumindest annahernd quer zur 
5 Langserstreckung der Faserstreifen 38 und 39 ausge- 
nchtet, die ihrerseits parallel zu den Langsrandern 33 
und 34 angeordnet werden, und zwar zumindest anna- 
hernd mittig zu den Langsrandern 33 und 34. 
Um die Fasern 41 leichter handhaben zu konnen, ins- 
io besondere ihre parallele Ausrichtung untereinander ge- 
wahrleisten zu konnen, ist es zweckmaBig, daB die Fa- 
sern 41 entweder untereinander geheftet sind und da- 
durch selbst einen korperlich faBbaren Faserstreifen bil- 
den und/oder daB sie an einer Tragerfolie 42 angeheftet 
15 sind, von der sie gelost werden konnen oder, mit ande- 
ren Worten, die von ihnen abgezogen und entfernt wer- 
den kann. Im folgenden wird stets von dieser Art Faser- 
streifen mit an einer Tragerfolie 42 angehef teten Fasern 
41 ausgegangen. 
20 Die Verfahrensweise zum Verbinden der beiden 
Tuchbahnen 31 und 32 hangt zu einem nicht unerhebli- 
chen Teil von den ortlichen Gegebenheiten, insbesonde- 
re von den geratetechnischen Einrichtungen des Her- 
steUers des. Markisentuches, ab. Je nach diesen Umstan- 
25 den lassen sich die nachsten Verfahrensschritte variier- 
ten. 

Eine der Verfahrensvarianten besteht darin, auf dem 
Randbereich 43 bzw. 44 der beiden Tuchbahnen 31 und 
32, der spater durch den Faserstreifen 38 bedeckt wird, 
30 einen Klebstoffauftrag 45 anzubringen, der die Randbe- 
reiche 43 und 44 bedeckt und nach Moglichkeit bis in 
das Innere der Tuchbahnen 41 und 42 eindringt, diese 
also gewissermaBen durchtrankt Auf die Randbereiche 
43 und 44 mit dem Klebstoff 45 werden die Fasern 41 
35 des Faserstreifens 38 aufgelegt und angedriickt, so daB 
nach dem Verfestigen des Klebstoffes 45 die Tuchbah- 
nen 31 und 32 zunachst auf der einen Seite uber die 
Fasern 41 des Faserstreifens 38 dauerhaft miteinander 
verbunden sind 
40 Nach dem Verfestigen des Klebstoffauftrages 45 wer- 
den die Tuchbahnen 31 und 32 gewendet Auf der nun 
oben liegenden Seite der Randbereiche 43 und 44 wird 
ein weiterer Klebstoffauftrag 46 aufgebracht Darauf 
wird der Faserstreifen 39 aufgelegt, so daB dessen Fa- 
45 sern 41 nach dem Verfestigen des Klebstoffes 46 eben- 
falls die beiden Tuchbahnen 31 und 32 miteinander dau- 
erhaft verbinden. 

Wenn die beiden Klebstoffauftrage 45 und 46 ausrei- 
chend verfestigt sind, wird die Tragerfolie 42 der Faser- 
50 streifen 38 und 39 abgezogen. 

Eine andere Verfahrensvariante ist die, zunachst ei- 
nen der beiden Faserstreifen, beispielsweise den Faser- 
streifen 39, auf eine Unterlage aufzulegen. Darauf wird 
der Klebstoff 46 auf den Faserstreifen 39 aufgebracht. 
55 Die beiden Tuchbahnen 31 und 32 werden mit ihrem 
Randbereich 43 bzw. 44 auf je einer Haifte des Faser- 
streifens 39 aufgelegt und engedrQckt. Auf der Obersei- 
te der Randbereiche 43 und 44 wird der Klebstoff 45 
aufgebracht und zwar zweckmaBigerweise mit Ober- 
60 schuB, damit er die Randbereiche 43 und 44 durchtrankt. 
Darauf wird der Faserstreifen 38 aufgelegt und ange- 
driickt 

Nach dem Verfestigen der Klebstoffauftrage 46 und 
45 werden die beiden Tragerfolien 42 abgezogea 
65 Eine weitere Verfahrensvariante besteht darin, daB 
beiden Faserstreifen 38 und 39 bereits mit dem betref- 
fenden Klebstoffauftrag 45 bzw. 46 versehen sind, ehe 
sie an den Randbereichen 43 bzw. 44 der Tuchbahnen 31 
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und 32 angelegt und angedruckt werden oder die Tuch- Klebstoffauftrag den Randbereich 53 auch an seinem 

bahnen daran angelegt und angednickt werden. AuBenrand zuverlassig zu durchtranken und sogar ei- 

Bei alien Verfahrensvarianten ist darauf zu achten, nen geringen KlebstoffuberschuB in der Umschlagfalte 

daB der Klebstoff zwischen den beiden Tuchbahnen 31 anzubringen. 

und 32 und jeder der mit ihnen verbundenen Faserstrei- 5 Als weitere Variante der bisher erlauterten Verfahren 

fen 38 und 39 in so ausreichendem MaBe, d. h. mit einem kommt in Betracht, nicht erst kurz vor dem Verkleben 

gewissen OberschuB, angebracht wird, damit auch ein der betreffenden Teile den Klebstoff sozusagen frisch 

zwischen den Tuchbahnen 31 und 32 vorhandener Zwi- aufzutragen sondern statt dessen einen aktivierbaren 

schenraum 37 von ihm ausgefullt wird und dadurch die Klebstoff zu verwenden, der bereits vor dem Zusarn- 

Tuchbahnen 31 und 32 auch unmittelbar miteinander 10 menfuhren der Teile an den dafur vorgesehenen Berei- 

verbunden sind cnen unci Stellen aufgetragen wurde und der nach dem 

Aus Fig. 3 und Fig. 4 ist von einer auBen gelegenen zu einem spateren Zeitpunkt erfolgten Zusammenfuh- 

Tuchbahn,'etwa der Tuchbahn 32, nach Fig. 1 und Fig. 2, ren der Teile in einer seiner Natur entsprechenden Wei- 

der auBere Langsrand 51 zu ersehen, der anstelle einer se aktiviert wird und dadurch die Verklebung vollendet 

Saumnaht herkommlicher Art mit einer Randverstar- 15 wird. Fur diese Vorgehensweise bieten sich vor allem 

kung 52 versehen ist, die nach einer Verfahrensweise Faserstreifen an, bei denen zur Erleichterung der Verar- 

geschaffen wurde, wie sie ahnlich beim Verbinden der beitung die Fasern zweckrnaBigerweise untereinander 

beiden Tuchbahnen 31 und 32 angewendet wurden. geheftet sind und gegebenenfalls auch an einer Trager- 

Auch hier sind mehrere Verfahrensvarianten mogiich. folie angeheftet sind Wenn der dem Heften dienende 

Ganz allgemein gesagt, wird urn den Randbereich 53 20 Klebstoff mit ausreichend dosiertem ObermaB aufge- 

der Tuchbahn 32 henim ein Faserstreifen 54 mit Fasern tragen wird, kann er nach dem Aktivieren auch die Auf- 

55 angeiegt und mittels eines Klebstoffes 56 die Fasern gabe des Verklebens der Fasern des Faserstreifens mit 

55 mit dem Randbereich 53 dauerhat verbunden. Der dem betreffenden Tuchbahnabschnitt ubernehmen. 

Faserstreifen 54 ist praktisch gleich den Faserstreifen 38 Das Vorkonf ektionieren des Kiebstoffauftrages kann 

und39ausgebildet(Fig. 1). Seine Fasern 55 sind weit est- 25 auch dadurch vorgenommen werden, daB ein aktivier- 

gehend parallel zueinander und quer zur Langserstrek- barer Klebstoff verwendet wird, der eine in sich konsi- 

kung des Faserstreifens 54 ausgerichtet Der leichteren stente Form hat, der also z. B. in Band- oder Schnurform 

Handhabung wegen sind die sind die Fasern 55 unter- vorliegt und der dort an-, auf- oder eingelegt werden 

einander geheftet und auBerdem an einer Tragerfoiie 57 kann, wo er nach dem Aktivieren wirksam werden soil, 

angeheftet, die nachherabgezogen wird 30 Eine weitere Verfahrensvariante besteht darin, daB 

Bei einer Verfahrensvariante wird der Faserstreifen dann, wenn die Tuchbahnen und die Fasern der Faser- 

54 mit der Tragerfoiie 57 auf einer Unterlage aufgelegt streifen zumindest zum Teil, moglichst jedoch vollstan- 

Auf den Faserstreifen wird der Klebstoff 56 aufgetra- dig, aus einem thermoplastischen Kunststoff hergestellt 

gen. Die Tuchbahn 32 wird mit ihrem Randbereich 53 an sind die miteinander zu verbindenden Teile ohne geson- 

einem Teilbereich des Faserstreifens 54 angelegt, der 35 derten Klebstoffauftrag zusammengefuhrt werden und 

knapp der Halfte seiner Gesamtbreite entspricht Der anschlieBend durch Warmeeinwirkung und Kraftein- 

andere Teilbereich des Faserstreifens 54 wird urn den wirkung miteinander dauerhaft verbunden werden, d h. 

Langsrand 51 herum nach der anderen Seite der Tuch- miteinander verschweiBt werden. Dabei ist darauf zu 

bahn 32 hin umgeschlagen und daran angedruckt Nach achten, daB das aus anderen Grunden bei den Fasern 

dem Verfestigen des Klebstoffes 56 sind die Fasern 55 40 der Faserstreifen zweckrnaBigerweise verwendete 

des Faserstreifens 54 mit dem Randbereich 53 der Tuch- Heftmittel das VerschweiBen der Fasern untereinander 

bahn 32 dauerhaft verbunden. Danach kann die Trager- und mit dem betreffenden Tuchbahnabschnitt nicht be- 

folie 57 abgezogen werden. eintrachtigt sondern im Gegenteil ehe noch unterstutzt 

Bei einer anderen Verfahrensvariante wird der Kleb- Auch beim VerschweiBen der Faserstreifen mit den 

stoff 56 am Randbereich 53 der Tuchbahn 32 ange- 45 Tuchbahnabschnitten kann es zweckmaBig sein, an be- 

bracht, der Randbereich 53 gewissermaBen mit dem stimmten Stellen, beispielsweiss im Zwischenraum zwi- 

Klebstoff 56 getrankt Dabei sollte der Klebstoff 56 mit schen den Langsrandern zweier benachbarter Tuchbah- 

einem gewissen OberschuB aufgetragen werden; damit nen oder in der Umschlagfalte des am auBeren Langs- 

nicht nur die Faden der Tuchbahn 32 untereinander ver- rand als Randverstarkung dienenden Faserstreifens zu- 

klebt werden, sondern auch deren Verklebung mit den 50 satzlich einen thermoplastischen Kunststoff, z. B. in 

Fasern 55 des Faserstreifens 54 gewahrleistet ist Band- oder Schnurform anzubringen. 

Eine andere Variante konnte darin bestehen, zunachst Bei dem in Fig. 5 bis Fig. 8 angedeuteten Verfahren 

nur den ersten Teilbereich des Faserstreifens 54 mit wird das Tuch 60 (Fig. 6) aus den beiden Tuchbahnen 61 

einem ersten Teil des Klebstoffes 56 zu versehen, den und 62 gebildet Vorausgesetzt ist hier, daB beide Tuch- 

Randbereich 53 der Tuchbahn 32 auf diesen ersten Teil- 55 bahnen zumindest zum Teil, moglichst jedoch vollstan- 

bereich des Faserstreif ens 55 aufzulegen und anzudruk- dig, aus therraoplastischem Kunststoff bestehen. 

ken, den zweiten Teil des Klebstoffes 56 auf die Obersei- Bei cen beiden Tuchbahnen 61 und 62 wird jeweils 

te des Randbereiches 53 aufzutragen und dann den der ihrer Verbindung dienende Randabschnitt 63 bzw. 

zweiten Teilbereich des Faserstreifens 54 urn den 64 durch Warmeeinwirkung und Krafteinwirkung nach 

Langsrand 51 herum umzuschlagen und an der Obersei- 60 einer Seite hin verdichtet und auf eine bleibende Dicke 

te des Randbereiches 53 anzuiegen und anzudrucken. zusammengedruckt, die geringer als die Ausgangsdicke 

Das kann weiter dahingehend variiert werden, daB der Tuchbahn ist Diese Dickenverminderung ist in 

noch vor dem Auflegen des Randbereiches 53 auf dem Fig. 5, Fig. 6 und Fig. 8 aus zeichentechnischen Grun- 

Faserstreifen 54 dessen zweiter Teilbereich zunachst den durch eine Verminderung der Dicke der Kett- und 

um einen Winkel zwischen 45° und 90° hochgefaltet 65 SchuBfaden angedeutet Im Wirklichkeit treten dabei 

wird und dann erst der Klebstoff 54 auf den ersten Teil- raumliche Quetschvorgange auf, durch die das Material 

bereich des Faserstreifens 54 aufgetragen wird Das er- der Faden in die infolge der Faden- und Gewebestruk- 

leichtert es, sowohl beim ersten wie auch beim zweiten tur stets vorhandenen Hohlraume hineingedruckt wird. 
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Fur das Verbinden der an ihrem Randbereich 63 bzw. 
64 so vorbehandelten beiden Tuchbahnen 61 und 62 gibt 
es zwei Moglichkeiten. Die eine besteht darin, im 
GrundriBbereich der Randbereiche 63 und 64 einen 
Klebstoffauftrag anzubringen, die Randbereiche 63 und 
64 in komplementarer Ausrichtung ihrer Dickenvermin- 
derung aneinander anzuiegen und anzudriicken und da- 
mit die beiden Tuchbahnen 61 und 62 dauerhaft mitein- 
ander zu verbindea Die andere besteht darin, die beiden 
Randbereiche 63 und 64 wiederum in komplementarer 
Ausrichtung ihrer Dickenverminderung aneinander an- 
zuiegen und durch Warmeeinwirkung und Krafteinwir- 
kung miteinander zu verbinden, d. h. miteinander zu ver- 
schweiBen. Dabei verhindert die vorangehende gezielte 
Dickenverminderung, daB in den Randbereichen unkon- 
trollierte konfuse Verformungsvorgange auftreten, die 
die Festigkeit der Tuchbahnen an der Verbindungsstelle 
beeintrachtigen konnten. 

Auch fur dieses Verfahren sind Varianten moglich, 
etwa diejenige, daB auf einer Seite oder auf beiden Sei- 
ten des Tuches 60 (Fig, 8) je ein Faserstreifen 67 bzw. 68 
angebracht wird, dessen Fasern mittels eines Klebstoff- 
auftrages 69 mit dem Tuch 60 verbunden werden. In 
einer anderen Variante werden die Fasern der Faser- 
streifen 67 und 68 durch Warme- und Krafteinwirkung 
mit dem Tuch 60 verbunden, d. h- mit ihm verschweiBt 
In beiden Fallen ist es zweckmaBig, daB dabei Faser- 
streifen 67 und 68 verwendet werden, die eine groBere 
Breite als die miteinander verklebten oder verschweiB- 
ten Randbereiche 63 und 64 haben. 

Aus Fig. 9 bis Fig. 12 ist ein wei teres Verfahren er- 
sichtlich, mit dem ein Tuch 70 (Fig. 11 und Fig. 12) aus 
den Tuchbahnen 7 1 und 72 herges t elk wird 

In dem an den Langsrand 73 bzw. 74 anschlieBenden 
Randbereich 75 und 76 werden die Kettfaden 77 bzw. 78 
entfernt, so daB dort die Enden der SchuBfaden 81 bzw. 
82 freiliegen. Wegen des Fehlens der Kettfaden sind in 
diesem Bereich die SchuBfaden 81 und 82 weitgehend 
parallel zueinander ausgerichtet 

Die beiden Tuchbahnen 71 und 72 werden so zusam- 
mengefuhrt, daB ihre Randbereiche 75 und 76 im glei- 
chen GrundriBbereich gelegen sind und die freien En- 
den ihrer Kettfaden 81 bzw. 82 ubereinanderliegen 
(Fig. 11). Mit einem Luftstrahl konnen die freien Enden 
der SchuBfaden 81 und 82 wenigstens zum Teil mitein- 
ander verwirbelt werden, so daB allein dadurch schon 
ein gewisser FormschluB der SchuBfaden 81 bzw : 82 der 
beiden Tuchbahnen 71 und 72 hergestellt wird 

Ein KJebstoffauftrag 79 wird zumindest in den einan- 
der uberlagernden Randbereiche 75 bzw. 76 der beiden 
Tuchbahnen 71 und 72 angebraclit Es ist zweckmaBig, 
diesen Klebs toff auf trag 79 fiber die Randbereiche 75 
und 76 hinaus um ein gewisses MaB auch auf die an- 
schlieBenden Bereiche der beiden Tuchbahnen 71 und 
72 auszudehnea 

Eine Variante dieses Verfahrens besteht darin, die 
freien Enden der Kettfaden 81 und 82 im gemeinsamen 
Randbereich 75/76 durch Warme- und Krafteinwirkung 
miteinander zu verbinden, dh. miteinander zu ver- 
schweiBen, wenn zumindest die Kettfaden 81 und 82 aus 
einem thermoplastischen Werkstof f hergestellt sind 

Eine weitere Variante dieses Verfahrens besteht dar- 
in, auf einer Seite oder auf beiden Seiten des gemeinsa- 
men Randbereiches 75/76 je einen Faserstreifen 83 bzw. 
84 anzuordnen und dessen Fasern entweder mittels ei- 
nes Oberschusses des Klebstoffes 79 oder mittels eines 
zusatzlichen Klebstoffes mit den beiden Tuchbahnen 71 
und 72 dauerhaft zu verbinden (Fig. 13). Wenn sowohl 



r 575 Al 

10 

die SchuBfaden 81 bzw. 82 der Tuchbahnen 71 und 72 
wie auch die Fasern der Faserstreifen 83 und 84 aus 
einem thermoplastischen Werkstoff bestehen, konnen 
die Faserstreifen 83 und 84 mit den Tuchbahnen 71 und 
5 72 auch verschweiBt werden. 

Bei dem aus Fig. 14 ersichtlichen Verfahren wird das 
Tuch 90 aus den beiden Tuchbahnen 91 und 92 gebildet 
Bei beiden Tuchbahnen 91 und 92 wird der der anderen 
Tuchbahn zugekehrte Langsrand mit einem zick-zack- 
io formigen Schnittmuster 93 beschnitten, das bei beiden 
Tuchbahnen zueinander komplementar ist Die beiden 
Tuchbahnen 91 und 92 werden in der gleichen Ebene so 
zusammengefuhrt, daB die Schnittmuster an ihrem 
Langsrand sich eng ineinanderfugen. Zumindest im 
15 GrundriBbereich des Schnittmusters 93 wird ein Kleb- 
stoffauftrag angebracht und die beiden Tuchbahnen 91 
und 92 entlang dem Schnittmuster 93 miteinander ver- 
bunden. 

Bei dem Tuch 90 ist es besonders zweckmaBig, zumin- 
20 dest auf einer Seite, besser auf seinen beiden Seiten, je 
einen Faserstreifen 94 anzubringen und diesen mittels 
eines Klebstoffes 95 mit den Tuchbahnen 91 und 92 
beiderseits des Schnittmusters 93 dauerhaft zu verbin- 
den, wobei dieser Klebstoff gleichzeitig dazu dienen 
25 kann, auch die beiden Tuchbahnen 91 und 92 selbst mit- 
einander zu verbinden. 

Bei dem aus Fig. 15 ersichtlichen Verfahren, bei dem 
das Tuch 100 durch die beiden Tuchbahnen 101 und 102 
gebildet wird, besteht die Abwandlung gegenuber dem 
30 Verfahren nach Fig. 14 lediglich im Schnittmuster 103, 
das einen maanderformigen GrundriBverlauf hat Die- 
ses Schnittmuster 103 wird zweckmaBigerweise so aus- 
gefuhrt, daB bei dem am Langsrand der beiden Tuch- 
bahnen 101 und 102 entstehenden Vorsprungen 104 
35 bzw. 105 der von der Tuchbahn 101 bzw. 102 abgekehrte 
Kopf eine groBere Breite als der der Tuchbahn zuge- 
kehrte Hals hat Dadurch wird bereits beim Zusammen- 
fuhren der Tuchbahnen ein gewisser Zusammenhalt ih- 
rer Langsrander erreicht 
40 Auch bei dem Tuch 100 ist es zweckmaBig, zumindest 
auf einer Seite, besser jedoch auf beiden Seiten des 
Tuches 100 je einen Faserstreifen 106 anzuordnen und 
mit den Tuchbahnen 102 und 103 beiderseits der 
Schnittverlauflinie 103 zu verkleben oder zu verschwei- 
45 Ben. 

Bei dem aus Fig. 16 ersichtlichen Verfahren, bei dem 
das Tuch 110 aus den beiden Tuchbahnen 111 und 112 
gebildet wird, sind die beiden Tuchbahnen 111 und 112 
entlang einem maanderformigen Schnittmuster 1 13 zu- 
50 sammengefugt, wie das bei der Tuchbahn 100 (Fig. 15) 
der Fall ist Unter der Voraussetzung, daB die beiden 
Tuchbahnen 111 und 112 aus einem thermoplastischen 
Kunststoff bestehen, ist das Verfahren zur Herstellung 
des Tuches 110 dahingehend variiert, daB die endang 
55 dem maanderformigen GrundriBverlauf des Schnittmu- 
sters 113 aneinander anliegenden Langsrander der bei- 
den Tuchbahnen 111 und 112 mittels einer SchweiBnaht 
1 14 miteinander verbunden werden, die z. B. mittels ei- 
nes normal zur GrundriBlinie des Schnittmusters 113 
60 oszillierenden Laserstrahls erzeugt wird. 

Auch bei dem Tuch 110 ist es zweckmaBig, die Ver- 
bindungssteilen durch Faserstreifen zu verstarken, auch 
wenn diese in Fig. 16 nicht dargestellt sind 

Bei dem aus Fig. 17 ersichtlichen Verfahren, bei dem 
65 das Tuch 120 aus den Tuchbahnen 121 und 122 gebildet 
wird, liegen die beiden Tuchbahnen 121 und 122 entlang 
ihres gerade verlaufenden Langsrandes 123 bzw. 124 
aneinander an. Im Bereich dieser Langsrander sind die 
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beiden Tuchbahnen 121 und 122 mittels eines Klebstoff- 
auftrages 125 miteinander verbundea Die beiden Tuch- 
bahnen 121 und 122 werden zusatzlich zu dem Kleb- 
stoffauftrag 125 auch durch eine bis in den Randbereich 
der beiden Tuchbahnen hineinreichende Zick-Zack- 
Naht 126 miteinander verbunden. Diese Zick-Zack- 
Naht 126 kann einen dreieckformigen GrundriBverlauf 
haben, wie er in Fig. 17 dargestellt ist. Sie kann aber 
auch einen rechteckformigen GrundriBverlauf haben, 
wie das bei der Zick-Zack-Naht 136 in Fig. 18 darge- 
stellt ist, die die beiden Tuchbahnen 131 und 132 zu dem 
Tuch 130 verbindet Auch dort sind die beiden Tuchbah- 
nen 131 und 132 entlang den gerade verlaufenden 
Langsrandern 133 und 134 mittels eines Klebstoffauftra- 
ges 135 zusatzlich miteinander verbunden. 

Eine Variante dieser beiden Zick-Zack-Nahte kann 
auch darin bestehen, daB sie mit einem trapezformigen 
GrundriBverlauf ausgefuhrt ist und dadurch gewisser- 
maBen die geometrischen Grundeiemente der Zick- 
Zack-Nahte 126 und 136 in sich vereinigt Auch bei dem 
Verfahren, bei denen zwei Tuchbahnen u. a- mittels ei- 
ner Zick-Zack-Naht miteinander verbunden werden, 
kann es zweckmaBig sein, einen oder zwei Faserstreifen 
im Bereich der Langsrander zusatzlich anzubringen. 

Bei dem aus Fig. 19 und Fig. 20 ersichdichen Verfah- 
ren ist das Tuch 140 aus den beiden Tuchbahnen 141 und 
142 gebildet Sie liegen entlang der gerade verlaufenden 
Langsrander 143 bzw. 144 aneinander an. Dort sind sie 
mittels eines Klebstoffauftrages 145 miteinander ver- 
bunden. 

In einem an den jeweiligen Langsrand anschheBen- 
den Randbereich 146 bzw. 147 wird der Zusammenhalt 
der Faden der Tuchbahnen 141 und 142, d h. sowohl 
ihrer Kettfaden 148 wie auch ihrer SchuBfaden 149, ver- 
starkt, indem entweder ein Klebstoffauftrag 151 bzw. 
152 angebracht wird oder indem die Kett- und SchuBfa- 
den unter Warmeeinwirkung und Krafteinwirkung zu- 
mindest teiiweise miteinander verschweiBt werden. 

Im GrundriBbereich der beiden verstarkten Randbe- 
reiche 146 und 147 werden zumindest annahernd mittig 
zu den Langsrandern 143 und 144 eine Anzahl Heft- 
klammern 153 mit einem gewissen gegenseiugen Ab- 
stand nebeneinandergesetzt, die untereinander parallel 
ausgerichtet sind Die Heftklammern 153 sind aus einem 
korrosionsbestandigen Werkstoff hergestellt 

Bezugszeichenliste 

30 Tuch, Markisentuch 

31 Tuchbahn 

32 Tuchbahn 

33 Langsrand 

34 Langsrand 

35 Kettfaden 

36 SchuBfaden 

37 Zwischenraum 

38 Faserstreifen 

39 Faserstreifen 

41 Fasern 

42 Tragerfolie 

43 Randbereich 

44 Randbereich 

45 Klebstoffauftrag 

46 Klebstoffauftrag 

51 (auBerer) Langsrand 

52 Randverstarkung 

53 Randbereich 

54 Faserstreifen 



55 Fasern 

56 Klebstoff 

57 Tragerfolie 
60 Tuch 

5 61 Tuchbahn 

62 Tuchbahn 

63 Randbereich 

64 Randbereich 

65 Langsrand 
io 66 Langsrand 

67 Faserstreifen 

68 Faserstreifen 

69 Klebstoffauftrag 

70 Tuch 

71 Tuchbahn 

72 Tuchbahn 

73 Langsrand 

74 Langsrand 

75 Randbereich 

76 Randbereich 

77 Kettfaden 

78 Kettfaden 

79 Klebstoff 

81 SchuBfaden 

82 SchuBfaden 

83 Faserstreifen 

84 Faserstreifen 

90 Tuch 

91 Tuchbahn 

92 Tuchbahn 

93 Schnittmuster 

94 Faserstreifen 

95 Klebstoff 

96 Klebstoff 

100 Tuch 

101 Tuchbahn 

102 Tuchbahn 

103 Schnittmuster 

104 Vorsprunge 

105 Vorspriinge 

106 Faserstreifen 

110 Tuch 

111 Tuchbahn 

112 Tuchbahn 

113 Schnittmuster 
114SchweiBnaht 

120 Tuch 

121 Tuchbahn 

122 Tuchbahn 

123 Langsrand 

124 Langsrand 

125 Klebstoffauftrag 

126 Zick-Zack-Naht 

130 Tuch 

131 Tuchbahn 

132 Tuchbahn 

133 Langsrand 

134 Langsrand 

135 Klebstoffauftrag 

136 Zick-Zack-Naht 

140 Tuch 

141 Tuchbahn 

142 Tuchbahn 

143 Langsrand 

144 Langsrand 

145 Klebstoffauftrag 

146 Randbereich 

147 Randbereich 
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148Kettfaden 
149 SchuBfaden 

151 Klebstoffauftrag 

152 Klebstoffauftrag 

153 Heftklammern 5 

•* ■ 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Tuches, insbe- 
sondere eines Markisentuches aus einzelnen Tuch- io 
bahnen, gekennzeichnet durch die Verfahrens- 
schritte: 

— je zwei der Tuchbahnen (31; 32) werden mit 
den einander zugekehrten Langsrandern (33; 
34) in der gleichen Ebene nebeneinander ange- 15 
ordnet, 

— zumindest auf der einen Seite der beiden 
Tuchbahnen (31 ; 32) wird ein Faserstreifen (38; 
39) aus zumindest teilweise quer zur Langser- 
streckung der Langsrander (33; 34) ausgerich- 20 
teten Faser (41) auf den ihm benachbarten 
Randbereich (43; 44) der beiden Tuchbahnen 
(31 ;32) aufgelegt und angedriickt, 

— im Bereich der Langsrander (33; 34) wird 
ein Klebstoffauftrag (45; 46) aufgebracht und 25 
damit die Fasern (41) des Faserstreifens (38; 
39) mitdem im gleichen GrundriBbereich gele- 
genen Randbereich (43; 44) der Tuchbahnen 
(31 ;32) dauerhaft verbunden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 30 
durch die Verfahrensschritte: 

— der Klebstoffauftrag (45; 46) wird auf den 
Randbereich (43; 44) der beiden Tuchbahnen 
(31; 32) aufgebracht, 

— der Faserstreifen (38; 39) wird auf den 35 
Randbereich (43; 44) der Tuchbahnen (31; 32) 
aufgelegt 

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch die Verfahrensschritte: 

— der Klebstoffauftrag (45; 46) wird an den 40 
Fasern (41) des Faserstreifens (38; 39) ange- 
bracht 

— der Faserstreifen (38, 39) wird auf dem 
Randbereich (43; 44) der Tuchbahnen (31; 32) 
aufgelegt, oder 45 

— die Tuchbahnen (31; 32) werden mit ihrem 
Randbereich (43; 44) auf dem Faserstreifen 
(38; 39) aufgelegt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch den Verfahrensschritt: 50 

— es wird je ein Klebstoffauftrag (45; 46) so- 
wohl am Randbereich (43; 44) der beiden 
Tuchbahnen (31; 32) wie auch an den Fasern 
(41) des Faserstreifens (38; 39) angebracht 

5. Verfahren nach Anspruch i, gekennzeichnet 55 
durch die Verfahrensschritte: 

— ein Faserstreifen (39) wird auf einer Unter- 
lage aufgelegt, 

— ein Klebstoffauftrag (46) wird auf die Fa- 
sern (41) des Faserstreifens (39) aufgebracht, 60 

— die beiden Tuchbahnen (31; 32) werden mit 
ihrem einander benachbarten Randbereich 
(43; 44) auf den Faserstreifen (39) aufgelegt 
und mittels des Klebstoffauftrages (46) mit 
dem Faserstreifen (39) dauerhaft verbunden. ^ 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
gekennzeichnet durch den Verfahrensschritt: 

— im Zwischenraum (37) zwischen den ein an- 
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der benachbarten Tuchbahnen (31; 32) wird 
ein zusatzlicher Klebstoffauftrag angebracht, 

— bevorzugt wird der zusatzliche Klebstoff- 
auftrag mit einem OberschuB in Bezug auf das 
Volumen des Zwischenraums (37) aufgebracht 

7. Verfahren nach Anspruch 5, gekennzeichnet 
durch die Verfahrensschritte : 

— auf dem oben gelegenen Randbereich (43; 
44) der beiden Tuchbahnen (31; 32) wird ein 
weiterer Klebstoffauftrag (45) aufgebracht, 

— ein weiterer Faserstreifen (38) wird auf den 
oben gelegenen Randbereich (43; 44) der 
Tuchbahnen (31; 32) aufgelegt und mittels des 
weiteren Klebstoffauftrages (45) mit den 
Tuchbahnen (31 ; 32) dauerhaft verbunden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, gekennzeichnet 
durch den Verfahrensschritt : 

— der weitere Klebstoffauftrag (45) wird auch 
im Zwischenraum (37) der beiden Tuchbahnen 
(31; 32) angebracht, und zwar bevorzugt mit 
einem OberschuB in Bezug auf das Volumen 
des Zwischenraumes (37). 

9. Verfahren nach Anspruch 5, gekennzeichnet 
durch die Verfahrensschritte: 

— auf den oben gelegenen Randbereich (43; 
44) der beiden Tuchbahnen (31; 32) wird ein 
weiterer Faserstreifen (38) aufgelegt dessen 
Fasern (41) mit einem Klebstoff versehen sind, 

— mittels dieses Klebstoffes wird der Faser- 
streifen (38) mit den beiden Tuchbahnen (31; 
32) dauerhaft verbunden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, gekennzeichnet 
durch die Verfahrensschritte: 

— vor dem Auflegen des weiteren Faserstrei- 
fens (38) wird im Zwischenraum (37) zwischen 
den beiden Tuchbahnen (31; 32) ein weiterer 
Klebstoffauftrag angebracht - 

— dieser weitere Klebstoffauftrag wird bevor- 
zugt mit OberschuB in Bezug auf das Volumen 
des Zwischenraumes (37) angebracht 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
gekennzeichnet durch den Verfahrensschritt: 

— bei der Verwendung eines aktivierbaren 
Klebstoffes wird nach dem Aufeinanderlegen 
der im gleichen GrundriBbereich einander zu- 
geordneten Flachenabschnitte (43; 44) der 
Tuchbahnen (31; 32) und des Faserstreifens 
(38; 39) der Klebstoff aktiviert 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
gekennzeichnet durch den Verfahrensschritt: 

— bei Verwendung eines aktivierbaren konsi- 
stenten Klebstoffes insbesondere in Streifen- 
oder Bandform, wird der Klebstoff auf den be- 
treffenden Flachenbereichen der miteinander 
zu verbindenden Teile (31, 32; 38, 39) aufgelegt 
Oder zwischen zwei aufeinanderliegenden 
oder aufeinanderzulegenden Flachenberei- 
chen der Teile eingefugt 

— nach dem Posiuonieren der Teile (31, 32; 38, 
39) in der richtigen Relativlage wird der Kleb- 
stoff aktiviert. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte: 

— im Randbereich (53) des auBeren Langsran- 
des (51) einer auBen gelegenen Tuchbahn (32) 
wird ein Faserstreifen (54) aus zumindest teil- 
weise quer zum Langsrand (51) ausgerichteten 
Fasern (55) mit einem Teilbereich seiner Brei- 
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te, vorzugsweise mit zumindest annahernd der 
einen Halfte seiner Breite, an der einen Seite 
des Randbereiches (53) angelegt, 

— der andere Teilbereich des Faserstreifens 
(54) wird um den Langsrand (57) der Tuchbahn 5 
(32) herum nach deren anderen Seite hin um- 
geschlagen und daran angelegt, 

— im GrundriBbereich des Faserstreifens (54) 
wird, zumindest auf einer Seite, bevorzugt auf 
beiden Seiten der Tuchbahn (32), ein Kleb- 10 
stoffauftrag (56) angebracht und mittels dessen 
die Fasern (55) des Faserstreifens (54) und der 
Randbereich (53) der Tuchbahn (32) dauerhaft 
miteinander verbunden. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, gekennzeichnet 15 
durch den Verfahrensschritt: 

— der Klebstoffauftrag (56) wird an der Tuch- 
bahn (32) bereits vor dem Anlegen des Faser- 
streifens (52) am Randbereich (53) dar Tuch- 
bahn (32) angebracht 20 

15. Verfahren nach Anspruch 13, gekennzeichnet 
durch den Verfahrensschritt: 

— der Klebstoffauftrag (56) wird bereits vor 
dem Anlegen des Faserstreifens (52) an den 
Fasern (55) des Faserstreifens (54) angebracht 25 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 13 bis 15, 
gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte: 

— vor dem Umfalten des anderen Teilberei- 
ches des Faserstreifens (54) auf die andere Sei- 
te der Tuchbahn (32) wird entlang des Langs- 30 
randes (51) der Tuchbahn (32) ein zusatzlicher 
Klebstoffauftrag aufgebracht, 

— bevorzugt wird der zusatzliche Klebstoff- 
auftrag angebracht, wenn der andere Teilbe- 
reich das Faserstreifens (54) zumindest teilwei- 35 
se, vorzugsweise um >45° bis <90°, gefaltet 
ist 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 16, 
gekennzeichnet durch den Verfahrensschritt: 

— es wird ein Faserstreifen (38; 39; 52) ver- 40 
wendet, dessen Fasern (41; 55) zumindest zum 
Teil aus Silikatglas hergestellt sind 

18. Verfahren zum Herstellen eines Tuches, insbe- 
sondere eines Markisentuches aus einzelnen Tuch- 
bahnen, gekennzeichnet durch die Verfahrens- 45 
schritte: 

— je zwei der Tuchbahnen (31; 32) aus zumin- 
dest zum Teil thermoplastischem Kunststoff 
werden mit den einander zugekehrten Langs- 
randern (33; 34) in der gleichen Ebene neben- 50 
einander angeordnet, 

— zumindest auf der einen Seite der beiden 
Tuchbahnen (31 ; 32) wird ein Faserstreifen (38; 
39) aus zumindest teilweise quer zu den Langs- 
randern (33; 34) ausgerichteten und zumindest 55 
zum Teil aus thermoplastischem Kunststoff 
hergestellten Fasern (41) auf den ihm benach- 
barten Randbereich (43; 44) der beiden Tuch- 
bahnen (31 ; 32) aufgelegt, 

— durch Warmeeinwirkung und Krafteinwir- 60 
kung auf die ubereinanderliegenden Flachen- 
bereiche werden die Tuchbahnen (31; 32) und 
die Fasern (41) des Faserstreifens (38; 39) we- 
nigstens teilweise dauerhaft miteinander ver- 
bunden. 65 

19. Verfahren nach Anspruch 18, gekennzeichnet 
durch die Verfahrensschritte: 

— im Zwischenraum (37) zwischen den ein an- 
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der benachbarten Tuchbahnen (31; 32) wird 
ein zusatzlicher thermoplastischer Kunststoff, 
vorzugsweise in Band- oder Schnurform, ange- 
bracht, 

— bevorzugt wird der zusatzliche Kunststoff 
mit einem OberschuBvolumen in Bezug auf 
das Volumen des Zwischenraumes (37) ange- 
bracht 

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, gekenn- 
zeichnet durch die Verfahrensschritte: 

— ein Faserstreifen (54) aus zumindest teilwei- 
se quer zu seiner Langserstreckung ausgerich- 
teten Fasern (55) aus einem thermoplastischen 
Kunststoff wird um eine in seiner Langsrich- 
tung und vorzugsweise in der Mitte zwischen 
seinen beiden Langsrandern gelegenen Falzli- 
nie um weniger als 180° umgefaltet und eine 
Falzkante gebildet, 

— der gefaltete Faserstreifen (54) wird mit der 
Innenseite seiner Falzkante am auBeren 
Langsrand (51) einer auBen gelegenen Tuch- 
bahn (32) angelegt, 

— die beiderseits an die Falzkante anschlie- 
Benden Flachenbereiche des Faserstreifens 
(54) werden an den Randbereich (53) der Tuch- 
bahn (32) angeschmiegt, 

— durch Warmeeinwirkung und Krafteinwir- 
kung auf die aufeinanderliegenden Flachenbe- 
reiche werden die Tuchbahn (32) und der Fa- 
serstreifen (54) dauerhaft miteinander verbun- 
den. 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 20, 
gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte: 

— im Randbereich (53) des auBeren Langsran- 
des (51) einer auBen liegenden Tuchbahn (32) 
wird ein Faserstreifen (54) aus zumindest teil- 
weise quer zum Langsrand (51) ausgerichteten 
Fasern (55) aus einem thermoplastischen 
Kunststoff mit einem Teilbereich seiner Breite, 
vorzugsweise mit der Halfte seiner Breite, an 
der einen Seite des Randbereiches (53) der 
Tuchbahn (32) angelegt, 

— der andere Teilbereich des Faserstreifens 
(54) wird um den Langsrand (51) der Tuchbahn 
(32) herum nach deren anderer Seite hin umge- 
faltet und daran angelegt, 

— durch Warmeeinwirkung und Krafteinwir- 
kung auf die ubereinanderliegenden Flachen- 
bereiche werden die Tuchbahn (32) und der 
Faserstreifen (54) wenigstens teilweise mitein- 
ander dauerhaft verbunden. 

22. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, gekenn- 
zeichnet durch den Verfahrens schrirt: 

— an der Innenseite der Falzkante des Faser- 
streifens (54) wird vor dem Anlegen der an die 
Falzkante anschlieBenden Flachenbereiche 
des Faserstreifens (54) an die Tuchbahn (32) 
zusatzlich ein thermoplastischer Kunststoff, 
vorzugsweise in Band- oder Schnurform, ein- 
gelegt. 

23. Verfahren zum Herstellen eines Tuches, insbe- 
sondere eines Markisentuches, aus einzelnen Tuch- 
bahnen, gekennzeichnet durch die Verfahrens- 
schritte: 

— bei je zwei einander benachbarten Tuch- 
bahnen (61; 62) aus zumindest zum Teil ther- 
moplastischem Kunststoff wird jeweils der der 
anderen Tuchbahn benachbane Randbereich 
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(63; 64) durch Warmeeinwirkung und Kraft- 
einwirkung nach einer Seite hin auf eine blei- 
bende Dicke zusammengedruckt, die geringer 
als die Ausgangsdicke der Tuchbahn (61; 62) 
ist, 5 

— der in seiner Dicke verminderte Randbe- 
reich (64) der einen Tuchbahn (62) wird in ei- 
ner zum Randbereich (63) mit verminderter 
Dicke der anderen Tuchbahn (61) entgegenge- 
setzten Ausrichtung auf deren Randbereich i 0 
(63) mit verminderter Dicke aufgelegt, 

— entweder wird an dem Randbereich (63; 64) 
mit verminderter Dicke der einen und/oder 
der anderen Tuchbahn (61; 62) ein Klebstoff- 
auftrag aufgebracht und damit die beiden 15 
Tuchbahnen (61; 62) an ihrem Randbereich 
(63; 64) mit verminderter Dicke dauerhaft mit- 
einander verbunden, 

— Oder der aufeinanderliegende Randbereich 
(63; 64) mit verminderter Dicke der beiden 2 o 
Tuchbahnen (61 ; 62) wird durch Warmeeinwir- 
kung und durch Krafteinwirkung dauerhaft 
miteinander verbunden. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, gekennzeichnet 
durch den Verfahrensschritt: 25 

— bei den beiden einander benachbarten 
Tuchbahnen (61; 62) wird bei dem Randbe- 
reich (63; 64) die Dicke des der Tuchbahn (61; 
62) naher gelegenen Teils des Randbereiches 
(63; 64) weniger stark und die Dicke des von 30 
der Tuchbahn (61; 62) weiter entfernt gelege- 
nen Teils des Randbereiches (63; 64) dement- 
sprechend starker vermindert, wobei die Ver- 
minderung der Dicke in Stuf en oder mit steti- 
gem Obergang erfolgt. 35 

25. Verfahren zum Herstellen eines Tuches, insbe- 
sondere eines Markisentuches, aus einzelnen Tuch- 
bahnen, gekennzeichnet durch die Verfahrens- 
schritte: 

— im Bereich des einander zugekehrten 40 
Langsrandes (73; 74) von zwei einander be- 
nachbarten Tuchbahnen (71; 72) wird ein Teil 
der Kettfaden (77; 76) entfernt, 

— die freiliegenden Enden der SchuBfaden (81 ; 
82) beider Tuchbahnen (71; 72) werden fiber- 45 
einandergelegt, 

— zumindest im Oberlappungsbereich (75/76) 
der SchuBfaden (81 ; 82) wird ein Klebstoffauf- 
trag (79) angebracht und mittels dessen die En- 
den der SchuBfaden (81; 82) der beiden Tuch- 50 
bahnen (71 ; 72) dauerhaft miteinander verbun- 
den. 

26. Verfahren zum Herstellen eines Tuches, insbe- 
sondere eines Markisentuches, aus einzelnen Tuch- 
bahnen, gekennzeichnet durch die Verfahrens- 55 
schritte: 

— bei je zwei einander benachbarten Tuch- 
bahnen (71; 72), bei denen zumindest die 
SchuBfaden (81; 82) wenigstens zum Teil aus 
einem thermoplastischen Kunststoff bestehen, 60 
wird im Bereich der einander zugekehrten 
Langsrander (75; 74) ein Teil der Kettfaden 
(77; 78) entfernt, 

— die freiliegenden Enden der SchuBfaden (81; 
82) der beiden Tuchbahnen (71; 72) werden 6 5 
iibereinandergelegt, 

— durch Warmeeinwirkung und Krafteinwir- 
kung werden die Enden der SchuBfaden (81; 
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82) beider Tuchbahnen (71; 72) miteinander 
dauerhaft verbunden. 

27. Verfahren nach Anspruch 25 oder 26, gekenn- 
zeichnet durch den Verfahrensschritt: 

— die aufeinanderliegenden Enden der SchuB- 
faden (81; 82) werden vor dem Aufbringen des 
Klebstoffauftrages bzw. vor dem Verschwei- 
Ben mittels eines Luftstrahls zumindest zum 
Teil miteinander verwirbelt 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 27, 
gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte: 

— nach dem Aufeinanderlegen der freiliegen- 
den Enden der SchuBfaden (81; 82) beider 
Tuchbahnen (71; 72) wird, auf einer Seite oder 
auf beiden Seiten, im GrundriBbereich der En- 
den der SchuBfaden (81; 82), vorzugsweise 
auch in dem daran anschlieBenden Randbe- 
reich der beiden Tuchbahnen (71; 72), ein Fa- 
serstreifen (83; 84) aus zumindest teilweise 
quer zur Langserstreckung ausgerichteten Fa- 
sern aufgelegt und 

— entweder mittels des im gesamten 
GrundriBbereich des Faserstreifens (83; 
84) aufgebrachten Klebstoffauftrages mit 
den Enden der SchuBfaden (81; 82) und 
gegebenenfalls mit dem Randbereich der 
Tuchbahnen (71; 72) dauerhaft verbun- 
den, 

— oder, bei wenigstens zum Teil aus ther- 
moplastischem Kunststoff bestehenden 
Fasern durch Warmeeinwirkung und 
Krafteinwirkung mit den Enden der 
SchuBfaden (81; 82) und gegebenenfalls 
mit dem Randbereich der Tuchbahnen 
(71 ; 72) dauerhaft verbunden. 

29. Verfahren zum Herstellen eine Tuches, insbe- 
sondere eines Markisentuches, aus einzelnen Tuch- 
bahnen, gekennzeichnet durch die Verfahrens- 
schritte: 

— bei je zwei einander benachbarten Tuch- 
bahnen (91; 92) wird der der anderen Tuch- 
bahn zugekehrte Langsrand nach einem zick- 
zack-formigen Schnittmuster (93) beschnitten, 
wobei an den einander zugekehrten Langsran- 
dern die Schnittmuster zueinander komple- 
mentar sind, 

— die beiden Langsrander werden in der glei- 
chen Ebene so zusammengefuhrt, daB die 
Schnittmuster an ihrem Langsrand sich eng 
aneinanderfugen, 

— zumindest entlang der zickzack-fdrmigen 
Schnittlinie (93) wird an beiden Tuchbahnen 
(91; 92) ein Klebstoffauftrag angebracht und 
mittels dessen die beiden Tuchbahnen dauer- 
haft miteinander verbundea 

30. Verfahren zum Herstellen eines Tuches, insbe- 
sondere eines Markisentuches, aus einzelnen Tuch- 
bahnen, gekennzeichnet durch die Verfahrens- 
schritte: 

— bei je zwei einander benachbarten Tuch- 
bahnen (101; 102) wird der der anderen Tuch- 
bahn zugekehrte Langsrand nach einem maan- 
derformigen Schnittmuster (103) beschnitten, 
wobei an den beiden einander zugekehrten 
Langsrandern die Schnittmuster zueinander 
komplementar sind, 

— die beiden Langsrander werden in der glei- 
chen Ebene so zusammengefuhrt, daB die 
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Schnittmuster an ihren Langsrandern sich in- 
anderfugen, 

— zumindest entlang der maanderformigen 
Schnittstelle wird am beiden Tuchbahnen (101; 
102) ein Klebstoffauftrag angebracht und mit- 5 
tels dessen die beiden Tuchbahnen (101 ; 102) 
dauerhaft miteinander verbundea 

31. Verfahren nach Anspruch 30, gekennzeichnet 
durchden Verfahrensschritt: 

— das maanderformige Schnittmuster (103) 10 
wird so ausgefuhrt, daB bei den am Langsrand 
der beiden Tuchbahnen (101; 102) entstehen- 
den Vorspriingen (104; 105) der von der Tuch- 
bahn (101; 102) abgekehrte Kopf eine grdBere 
Breite hat als der der Tuchbahn (101; 102) zu- 15 
gekehrte Hals. 

32. Verfahren nach einem der Anspriiche 29 bis 31, 
gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte: 

— bei der Verwendung von Tuchbahnen (111; 
112), die mindestens zum Teil aus einem ther- 20 
moplastischen Kunststoff bestehen, werden 
die Tuchbahnen (111; 112) durch Warmeein- 
wirkung entlang ihres aneinander anliegenden 
zickzack-formigen oder maanderformigen 
Randes dauerhaft miteinander verbunden, 25 

— bevorzugt wird an der Verbindungsstelle 
ein thermoplastischer Kunststoff zusatzlich 
zugefuhrt 

33. Verfahren nach einem der Anspriiche 29 bis 32, 
gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte: 30 

— nach dem Zusammenfuhren des zickzack- 
formig oder maanderformig geschnittenen 
Randes der beiden Tuchbahnen (91; 92) wird 
auf einer Seite oder auf beiden Seiten zumin- 
dest im GrundriBbereich des Schnittmusters 35 
(93), vorzugsweise auch in dem daran anschlie- 
Benden Randbereich der beiden Tuchbahnen 
(91; 92), ein Faserstreifen (94) aus zumindest 
teilweise quer zur Langserstreckung ausge- 
richteten Fasem aufgelegt und 40 

— entweder mittels eines im gesamten 
GrundriBbereich des Faserstreifens (94) 
angebrachten Klebstoffauftrages (95) mit 
dem Randbereich der beiden Tuchbahnen 
(91 ; 92) dauerhaft verbunden, 45 

— oder, bei wenigstens zum Teil aus ther- 
moplastischem Kunststoff bestehenden 
Fasem und Tuchbahnen (91; 92) durch 
Warmeeinwirkung und Krafteinwirkung 
mit dem Randbereich der beiden Tuch- 50 
bahnen (91; 92) dauerhaft verbunden. 

34. Verfahren zum Herstellen eines Tuches, insbe- 
sondere eines Markisentuches, aus einzelnen Tuch- 
bahnen, gekennzeichnet durch die Verfahrens- 
schritte: 55 

— bei je zwei der Tuchbahnen (141; 142) wird 
im Randbereich (146; 147) ihres einander be- 
nachbarten Langsrandes (143; 144) der Zusam- 
menhalt der Faden (148; 149) der Tuchbahnen 
(141 ; 142) verstarkt, und zwar 60 

— entweder durch einen Klebstoffauftrag 
(151; 152), der auf den Randbereich (146; 
147) der beiden Tuchbahnen (141; 142) 
aufgebracht wird, 

— oder durch Warmeeinwirkung und es 
Krafteinwirkung auf den Randbereich 
(146; 147) der beiden Tuchbahnen (141; 
142), 
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— die beiden Tuchbahnen (141; 142) werden 
mit einander zugekehrtem Langsrand (143; 
144) in der gleichen Ebene nebeneinander an- 
geordnet, 

— der verstarkte Randbereich (146) der einen 
Tuchbahn (141) wird mittels Heftklammern 
(153) aus korrosionsbestandigem Werkstoff 
mit dem verstarkten Randbereich (147) der an- 
deren Tuchbahn (142) verbunden. 

35. Verfahren zum Herstellen eines Tuches, insbe- 
sondere eines Markisentuches, aus einzelnen Tuch- 
bahnen, gekennzeichnet durch die Verfahrens- 
schritte: 

— je zwei der Tuchbahnen (121; 122) werden 
mit ihrem einander zugekehrten Langrand 
(123; 124) in der gleichen Ebene nebeneinan- 
der angeordnet, 

— mittels einer bis in den Randbereich der 
beiden Tuchbahnen (121; 122) hineinreichen- 
den Zickzacknaht (126) mit dreieckformigem, 
trapezfdrmigem oder rechteckformigem 
GrundriBverlauf werden die beiden Tuchbah- 
nen (121; 122) miteinander verbunden. 

36. Verfahren nach Anspruch 35, gekennzeichnet 
durch den Verfahrensschritt: 

— zumindest im GrundriBbereich der Zick- 
zacknaht (126) wird der Verbund der Faden 
der Tuchbahnen (121; 122) untereinander ver- 
starkt, und zwar 

— entweder durch einen Klebstoffauf- 
trag, der auf den Randbereich der beiden 
Tuchbahnen (121 ; 122) aufgebracht wird 

— oder durch Warmeeinwirkung und 
Krafteinwirkung auf den Randbereich der 
beiden Tuchbahnen (121 ; 122), wenn we- 
nigstens die SchuBfaden zumindest zum 
Teil aus thermoplastischem Kunststoff 
bestehen. 

37. Verfahren nach einem der Anspriiche 34 bis 36, 
gekennzeichnet durch den Verfahrensschritt: 

— nach dem Verbinden der beiden Tuchbah- 
nen (141, 142; 121, 122) wird auf einer Seite 
oder auf beiden Seiten zumindest in dem strei- 
fenformigen GrundriBbereich, innerhalb des- 
sen die Heftklammern (153) bzw. die Zickzack- 
naht (126) gelegen sind, vorzugsweise auch in 
dem anschlieBenden Randbereich der beiden 
Tuchbahnen (141, 142; 121, 122), ein Faserstrei- 
fen aus zumindest teilweise quer zur Langser- 
streckung ausgerichteten Fasem aufgelegt 
und 

— entweder mittels eines irh gesamten 
GrundriBbereich des Faserstreifens ange- 
brachten Klebstoffauftrages mit dem 
Randbereich der beiden Tuchbahnen dau- 
erhaft verbunden, 

— oder durch Warmeeinwirkung und 
Krafteinwirkung mit dem Randbereich 
der Tuchbahnen dauerhaft verbunden, 
wenn die Fasem des Faserbandes und der 
Tuchbahnen wenigstens zum Teil aus 
thermoplastischem Kunststoff bestehen. 

38. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 22, 
28, 32 oder 37, gekennzeichnet durch den Verfah- 
rensschritt: 

— es wird ein Faserstreifen (38; 39) verwendet, 
dessen Fasem (41) zumindest teilweise unter- 
einander geheftet sind. 
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39. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 22, 
28, 32 oder 37, gekennzeichnet durch den Verfah- 
rensschritt: 

— es wird ein Faserstreifen (38; 39) verwendet, 
dessen Fasern (41) wenigstens zum Teil an ei- 5 
ner Tragerfolie (42) losbar angeheftet sind 

40. Verfahren nacb einem der Anspruche 1 bis 5, 7, 
9, 1 1, 12, 17, 18 und 34 bis 37 gekennzeichnet durch 
den Verfahrensschritt: 

— die einander benachbarten Tuchbahnen i 0 
werden mit einem bestimmten gegenseitigen 
lichten Abstand ihres Langsrandes nebenein- 
ander angeordnet 
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